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La presente invention concerne le groupement 
d'articles, tels que des paquets, en vue de leur 
emballage dans des boites en carton et elle s'appli- 
que particulierement, mais non exclusivement, a la 
manutcntion de sacs souples, generalement en ma- 
tierc plastique, renfermant des objets peu serres, 
par exemple des substances granuleuses ou analo- 
gues, et notamment des pommes de terre chips. 

L'invention a principalement pour objet le grou- 
pement d'articles ou de paquets qui arrivent un 
par un, par exemple d'une machine a ensacher 
ou d'un con voyeur d'alimentation, ainsi que le 
rangement de ces paquets en rangees etagees en 
vue de leur introduction dans une boite en carton ou 
emballage de groupement analogue; 

L'invention permet la manutention de paquets 
renfermant des denrces friables, telles que des pom- 
mes de terre chips, sans exercer sur les paquets de 
pression susceptibles de briser leur contenu pen- 
dant les operations de groupement et d'encarton- 
nage. 

La presente invention a pour objet un procede 
pour grouper des articles, tels que des paquets, en 
vue de leur encartonnage, qui consiste a reunir en 
rangees, des paquets amenes successivement, lesdites 
rangees renfermant des nombres predetermines de 
paquets, et a disposer ces rangees par couches et/ou 
par piles en vue de leur encartonnage, lesdits pa- 
quets etant maintenus en permanence suivant des 
rangees ordonnees en les retenant entre au moins 
une paire d'organes de retenue paralleles et 
ecartes les uns des autres. 

Le procede suivant l'invention s' applique de pre- 
ference a des articles de forme allongee et les orga- 
nes de retenue precites sont disposes parallelement 
aux axes iongitudinaux de ces articles. Les articles 
precites peu vent etre ainsi groupes et maintenus 
en permanence avec leurs axes Iongitudinaux en 
position verticale. 

Suivant une forme avantageuse de mise en oeuvre 



de l'invention, on deplace lateralement, a partir 
d'un poste commun, chaque rangee reimie de pa- 
quets pour former une couche constitute par au 
moins deux rangees cote a cote de paquets. Le 
procede suivant Finvention peut consister egalement 
a former une couche d'au moins deux rangees de 
paquets, a deplacer la couche ainsi formee hors du 
plan oii elle a ete rassemblee, puis a repeter cette 
operation pour former un empilage d'au moins 
deux couches de paquets. 

L'invention vise aussi une machine pour grouper 
les paquets en vue de leur emballage dans des 
boites en carton, ladite machine comprenant : un 
convoyeur amenant les paquets a un poste de grou- 
pement; des moyens pour reunir les paquets en ran- 
gees renfermant chacune un nombre predetermine 
de paquets; des moyens pour mettre ces rangees 
en couches et/ou en piles en vue de 1'encartonnage ; 
ainsi qu'au moins une paire d'organes de retenue 
paralleles et ecartes Tun de 1' autre, qui est disposee 
au poste de groupement et qui maintient en per- 
manence les paquets suivant des rangees ordon- 
nees. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description detailiee qui suit et a 1'examen des 
dessins annexes qui represented, a titre d'exem- 
ple non limitatif, un mode de realisation de l'in- 
vention. 

Sur ces dessins : 

Les figures 1A et IB constituent a elles deux une 
vue generale en perspective des parties principals 
d'une machine conf orme a l'invention. 

Les figures 2 A et 2B constituent a elles deux 
une vue en elevation de la meme machine. 

La figure 3 est une vue en plan de la machine 
suivant la direction de la fleche III de la figure 1A. 

La figure 4 est une vue en bout de la machine 
suivant la direction de la fleche IV sur la figure 1A. 

La figure 5 est une vue de cote de la machine 
suivant la fleche V de la figure 1A. 
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La figure 6 est une representation schematioue 
de deux machines paralleles de groupement et d'en- 
cartonnage ahmentees par la tete double d'une ma- 
cnine densachage qu par les tetes individuelles de 
deux machines d'ensachage cote a cote. 

Le mode de realisation schematiquement repre- 
sente sur les figures comporte un convoyeur sans 
tin 3 constitue par deux chaines sans fin paralleles 
I-IA, qui sont reliees transversalement par des tiges 
ou traverses pivotantes 5 supportant des machoires 
de serrasm J. T « t: c . . 



. „ ou^unaju ues macnoires 

de serrage 4. Les tiges 5 sont montees a leurs 
extremites opposees dans des raccords 6 fixes aux 
chames MA. En deplacant ces raccords 6 sur les 
cbaine, 1-1A, on pent faire varier I'ecartement des 

, 5 MA 50,11 en fainees de facon 

m ermittente ou continue (suivant ie genre de 
i alimentation des paquets P a la machine de srou 
pement) et passe autour de roues dentees dentrai- 
nement 8-8A ainsi qu'autour d'une pluralite de 

12A, 13-13A, 14-14A. Les roues d'entrainement 8- 
8A sont calees sur un arbre rotatif 9 qui est en 

cherV^ Syn ^ r0ni ' Snie avec ™ machine a ensa- 
cher, et de preference par cette machine a ensacher, 
ou men par un convoyeur d'alimentation (non re- 
presente) avec lequel est associee la machine de 
groupement. 

A l'entree du convoyeur 3, c'est-a-dire de prefe- 
rence au voisinage des roues d'entrainement 8-8A, 
on dispose un dispositif ramasseur ou un dispositif 

• t T J k t>Te CSt Ch0isi en fon «ion de 
k nature des paquets P et du mode d'approche de, 
paquets vers la machine de groupement. 

A litre d'exemple, on a represente sur les figures 
une machme dans Iaquefle les paquets P sont ame- 
nes un par un au convoyeur 3, ces paquets am- 

rSJT r emple ' Verticaiemei " «'"ne machine 
a ensacher. Ces paquets P peuvent avoir ete reali- 
ses en serrant Tune centre 1'autre les faces opposees 
dune game tubulaire en matiere plastique solvable 

ne ! esXb^r PriSOnn " r ^ qUantit6s P^ermi- 
teZ ^ elS P en J se "&. tels que des pommes de 
terre chips Les denrees embaliees sont emprison- 
nees entre deux soudures transversales espacees Ion- 
^»<Wement - une de raufre ^ n 

i f? . ensuite tehees, transversalement de 
tagon a faire comporter aux paquets des lan-uettes 
ou aretes PI en saillie ffig.^B). Dans "cas S 
d^posmf ramasseur ou de transfert pent comn em 
dre une cage fixe 2 disposee juste au-dessus du 

cZ U C ° nVOyeUr 3 ffi - »)• Cette 

cage 2 peut comporter au fond une fente a tra- 
cers laquelle passe 1'arete PI du paquet P loi 
dans la cage. La majeure partie de^a paroi fag 



L arete PI du paquet peut gtre saisie par le< 
deux paires de machoires de serrage 4 lorsque 1'une 
des tiges o passe en dessous de la case 2. II en ' 
resulte que le deplacement continu du convoyeur 3 
dans la direction de la Heche A, provoque i'extrac-' 
iron du paquet qui a ete safci, cette extraction se 
faisant par la paroi laterale ouverte et par le fond 
de ia cage 2. 

A partir de cette cage 2, les paquets P sont 
enframe, a la suite les uns des autres par les chai- 
nes 1-1A autour des roues d'entrainement 8-8A et 
e long dune plaque de guidage 10 jusqu'a ce que 
les chames 1-1A arrivent aux roues folles 11-1IA 
A partir de ce point, les chaines 1-1A changent de 
direction et sont entrainees verticalement avec £ 
paquets P qui sont espaces les uns des autreVei 
qui pendent apres les machoires de serrate 4 de 

111 ' 65 Cbai ? eS UA cl,an ? ent a niveau de 
direction et se deplacent horizontalement avec 
les paquets P toujours pendus apres les machoires 4 
de chaque tige 5. Les paquets P peuvent alor'Tra 
e«er un dispositif detecteur de metaux (non renrt 

au l a „n aPt ' ' ? Cter t0Ut ^ «K 

rait un objet metaflique. 

Les paquets P continuent a circuler jusqu'a ce 

que le premier de la rangee vienne en contSavec 

Iun des plateaux d'une serie de plateaux pre^eurs 

qm sont montes rigidement sur deL chainJ fSS 

nees U-UA. Le premier paquet vient s'appuver 

^ge ement sur le plateau 16 qui, * C et Jg£ 

mem est dinge verticalement au-dessus des chames 

U-l/A .Ces deux chaines sont des chaines sans 

roueTd^ 'T™? Par intermi,t ™ce par des 
roues dentees d'entrainement 217 et qui parent 

ch me^ Us machoires de serrage 4 sont actionnees 

automatiquement par une came mobile 15 qui 

177 a : eC / n /alet palpeur 15A monte sur cha- 
que tg e o de fason . mier Je on 

tie fee reP r SUI UDe A-forme P d q 'at- 

UbSh Ae't Paq "f ""i* SOnt su "essivement 
Uneres de la meme facon jusqu'a ce qu'un certain 
nombre de paquets , par exempfe 8. aientleS^ 
e reposent sur la plate-forme 17C. Un mecani'me 
d aceouplement et de transmission <non repXS) 

qu ?e 0 ola a r Cer Chai " eS 17 " 17A d?Un P- £ 
que ie plateau presseur suivant 16A soit deplace 

jusqu a serrer legerement les huits paquets pfe 

dents qui sont ensuite avances en bloc ju^auTk 

position 18. Ceci revient a dire que Ie pC 6 \ 

a mamtenant pris l a position occupee precedlm 

ment par le plateau 16 et que le plateau 16 Z 

deplace jusqu'a la position 16B <£. 2A " A« fur 

et a m es„ re que le convoyeur 3 continue a av "nee" 

r p £ u T 6 ns e de , 8 paquets - forme *»s 

In. rt- • j , CK hu " P a 1 ue£s « lan t successive- 
ment hberes de leurs machoires par le depiacem Jnt 



successif de la came 15 et venant ainsi reposer sur 
la plate-forme 17C. Pour empecher les depiace- 
ments des paquets et pour les maintenir de fagon 
ordonnee sur la plate-forme 17C, des bandes con- 
voyeuses sans fin 60-61 «brossentz> les cotes des 
paquets. 

Si, pour une raison quelconque, Tune des paires 
de machoires de serrage 4, montees entre les 
chaines 1-1A, ne supporte pas de paquets lorsque 
ces machoires atteignent la position de declenche- 
ment, au passage de la came 15, il ne se produit 
pas d'enregistrement de Tarrivee de ces machoires 
vides par un mecanisme de comptage associe. Ce 
mecanisme de comptage commande i'avance des 
chaines 17-17A et de la came 15, si bien qu'on 
est assure que le nombre voulu de paquets dans une 
rangee est toujours aligne entre deux paquets conse- 
cutifs 16-16A, cette rangee etant ensuite prete a 
avancer jusqu'a la position 18. 

Les huit paquets ainsi alignes a la position 18 
sont ensuite transferes automatiquement sous 1'effet 
d'un mouvement lateral effectue d'une seule piece 
entre des rails de guidage 32-33. La rangee de 
huit paquets traverse une plaque intermediaire lid 
et atteint la position 19 jusqu'ou elle est poussee 
par un plateau pousseur 20 entraine par un con- 
voyeur 21 (fig. 1A, 3 et 4). La rangee 19 vient 
prendre appui contre un verin 26. Entre temps, 
une autre rangee de huit paquets a ete rassemblee, 
cette rangee etant ensuite entrainee a la position 
18 puis etant transferee lateralement, par le pla- 
teau 20A du convoyeur 21,jusqu'a la position 22. 
Une troisieme rangee est transferee par le pla- 
teau 20B de fagon a rassembler trois rangees 19, 
22, 23 de huit paquets chacune qui reposent cote a 
cote sur un plateau support 24. Bien que ceci 
ne soit pas represents, les plateaux 20, 20a. etc., 
peuvent pi voter a plat contre le convoyeur 21 lors- 
que les paquets sont en place sur le plateau 24. On 
a represents par exemple sur la figure 4, le pla- 
teau 20C qui peut pivoter jusqu'a la position 20D, 
de fagon a passer librement, au fur et a mesure 
de I'avance du convoyeur, au-dessus des rangees 
rassemblees 19, 22, 23: On peut utiliser pour faire 
pivoter les plateaux un systeme a came et palpeur 
analogue au systeme 15 15A decrit precedemment. 

Un plateau superieur 25 est ensuite amene au- 
dessus des rangees 19, 22, 23, jusqu'a la position 
25A, de fagon que ces trois rangees de paquets 
soient prises en sandwich entre les plateaux 25 et 
24. Ces deux plateaux sont ensuite deplaces vers le 
bas de fagon a transferer des rangees 19, 22, 23 
jusqu'aux emplacements indiques par les rangees 
28, 29, 30 (fig. 4). Les plateaux 24, 25 ainsi 
que le verin 26 qui ont ete amenes dans les posi- 
tions 24B, 25B, 26B, sont tires en arriere jus- 
qu'aux positions 24C. 25C, 26C pour etre ensuite 
ramenes dans les positions correspondant aux ran- 
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gees 19, 22, 23 afin de pouvoir recevoir la couche 
suivante de trois rangees de huit paquets. Les ran- 
gees 28, 29, 30 reposent sur un plateau 31 et sont 
soutenues en bout par une plaque 27. 

Le plateau 24 est alors amene contre la plaque 
intermediaire Yld afin de permettre I'avance cor- 
recte des trois rangees suivantes de huit paquets 
qui sont a leur tour transferees lateralement de la 
position 18, par les plateaux pousseurs 20, 20A, 
20B, jusqu'aux positions 19, 22, 23, ainsi qu'il a 
ete decrit precedemment. Lorsque le plateau pous- 
seur correspondant a transfere cette derniere ran- 
gee de huit paquets a la position 23, un meca- 
nisme d'accouplement et de transmission (non re- 
presente). est automatiquement mis en fonction 
pour deplacer a nouveau le plateau 25 jusqu'a la 
position 25A afin de retenir legerement le sommet 
des paquets dans les positions 19, 22, 23. On fait 
! alors descendre a nouveau la couche ainsi constitute 
par trois rangees de paquets, cette seconde couche 
prenant les positions 34, 35, 36 tandis que les pla- 
teaux 24, 25 ainsi que le verin 26 remontent vers 
la position superieure pour recevoir la couche sui- 
vante. 

A ce stade du fonctionnement, on trouve six ran- 
gees de paquets, chaque rangee etant constitute par 
huit paquets, dans les positions 28, 29, 30 et 34, 
35, 36. Ces paquets groupes en deux etages de trois 
rangees par etage sont retenus sur un cote par 
une paire de plaques de guidage 40 et sur le cote 
oppose par trois plateaux pousseurs 45, 46 et 47. 
L'empilage des paquets sur deux etages est repre- 
sente sur la figure 5. Un carton 48, formant un 
etui ouvert, est dispose en alignement avec les pa- 
quets groupes. Ce carton peut etre amene en place 
a la main ou automatiquement a partir d'un fond 
de stockage convenable. 

Trois plateaux d'appui 50, 51 et 52 sont adaptes 
a se deplacer a travers le carton 48 ouvert aux 
deux bouts afin d'assurer un appui temporaire a 
Tune des faces du groupement des paquets lors- 
qu'on a retire les deux plaques de guidage 40. 
Les plateaux pousseurs 45, 46 et 47 se deplacent 
ensuite en merae temps que les plateaux d'appui 
50, 51 et 52 afin de transferer d'une seule piece 
les paquets groupes jusqu'a Pinterieur du carton 48. 
Les plateaux pousseurs se deplacent jusqu'aux posi- 
tions 45 A, 46 A, 47A tandis que les plateaux d'appui 
viennent dans les positions 50A, 51 A, 52 A. Aussi- 
tot apres, les plateaux pousseurs 45 et 47 ainsi 
que les plateaux d'appui 50 et 52 sont recules jus- 
qu'aux positions indiquees en traits pleins sur la 
figure 5. II est alors possible de replier les volets 
d'extremite 62-63-64 et 65 du carton 48, cette 
manoeuvre pouvant etre effectuee par un mecanisme 
approprie, tel que des plaques de rabattement 60, 
61. On peut alors reculer jusqu'a leurs positions 
initiales le plateau pousseur 46 et le plateau d'appui 
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51, les paquets etant a ce raoment solidement 
maintenus a I'interieur du carton 48 par les volets 
replies 62, 63, 64 et 65. 

On fait ensuite descendre le carton 48 rempli 
jusqu'a la position 67 (fig. 5). Au cours de cette 
operation, les volets 68, 69, 70 et 71 du carton qui 
sont encore ouverts passent sur des dispositifs d'en- 
coliage 72, 73, 74, 75, si bien que lorsque le carton 
atteint la position 67, on peut repiier les derniers 
volets et les presser pour que le collage de ces 
volets commence. 

Le carton ferme est ensuite descendu jusqu'a la 
position 76 ffig. 1A et 5) par un mecanisme de 
transfert approprie, le carton etant ensuite repris 
par un convoyeur C qui peut etre egalement agence 
pour exercer une pression sur les volets encolles 
pendant le temps que met le carton a atteindre la 
sortie de ce convoyeur, la tenue de 1'eneollage etant 
suffisante a parti r de ce moment. 

On voit que dans une machine conforme a Pin- 
vention, les paquets de denrees friables, paquets 
qui sont relariyement mous, sont en permanence 
retenus entre des paires d'organes de retenue pa- 
rallels et espaces les uns des autres qui maintien- 
nent les paquets suivant leurs rangees ordonnees. 
Ces paires d'organes de retenue sont constitutes 
notamment par les elements 16, 16B; 32 33- 21 
25; 40, 45, 47; et -15, 47, 50, 52. 

II est courant d'utiliser des machines d'ensachage 
a deux tetes et si la production des deux tetes 
peut etre synchronise^ les paquets sortant de la 
machine peuvent alimenter le meme dispositif de 
ramassage ou de transfert d'une machine de grou- 
pement et d'encartonnage, telle que celle decrite 
precedemment. En variante, ii peut etre avantageux 
d'adapter la machine de groupement et d'encarton- 
nage conforme a 1'invention, afin qu'elle puisse rece- 
voir k production d'une machine d'ensachage a 
deux tetes ou de deux machines d'ensachage, les 
paquets etant repris par des convoyeurs, tels que 
le convoyeur 3, afin de rassembler simultanement 
deux couches ou etages de paquets, la suite des 
operations se deroulant comme ii a ete decrit pre- 
cedemment pour empiler les couches Tune par dessus 
I'autre. 

On a represente schematiquement sur la figure 6, 
deux machines de groupement et d'encartonnage 
conformes k 1'invention alimentees par les deux 
tetes^ cote a cote d une machine d'ensachage. H est 
preferable d'equiper chaque tete d'ensachage avec 
sa propre machine de groupement d'encartonnage, 
car les deux tetes ne fonctionnent pas necessaire- 
ment en synchronisme pour permettre le groupe- 
ment des productions des deux tetes d'ensachage 
au moyen d'une seule machine de groupement et 
d'encartonnage. Sur la figure 6, la machine de 
groupement et d'encartonnage M est construite dans 
le meme sens que celle decrite a propos des 
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figures 1 a 5, tandis que I'autre machine parallele 
de groupement et d'encartonnage Ml est construite 
en sens inverse. II est avantageux d'utiliser deux 
machines symetriques M, Ml car les divers sys- 
temes d'avance des deux machines peuvent etre 
entraines par des arbres intermediaires communs. 
La transmission de 1'entrainement de ces arbres 
est assuree par 1'intermediaire d'accouplement con- 
venable. Les deux postes d'encartonnage peuvent 
utiliser un systeme convoyeur unique G adapte a 
evacuer les cartons fermes dans Tune et I'autre 
direction. 

II est bien evident que Ton peut mettre dans 
chaque couche ou dans chaque etage de paquets 
un nombre plus ou moins grand de rangees et que 
Ton peut superposer un nombre plus ou moins 
grand de couches. C est ainsi qu'on pourrait pre- 
voir 1'encartonnage de 48 paquets en trois couches 
de chacune 4 rangees constituees chacune par qua- 
tre paquets. Suivant une autre disposition, on 
peut prevoir deux couches de quatre rangees cons- 
titutes chacune par douze paquets, ce qui permet 
de loger dans un meme carton 96 paquets. Si Ton 
desire faire des cartons de 24 paquets, on peut les 
ranger en deux couches de deux rangees consti- 
tutes chacune par 6 paquets. 

Bien que 1'invention s'applique particulierement 
a 1'encartonnage des paquets mous, par exemple 
des paquets de pommes de terre chips, ii peut 
etre applique egalement a Tencartonnage des cm- 
ballages plus durs. par exemple en carton, qui ne 
doivent subir qu'un minimum d'efforts au cours 
des manutentions. 

Bien entendu, 1'invention n'est nullement limitee 
au mode de realisation decrit et represente, elle 
est susceptible de nombrenses variantes accessibles 
a Fhomme de 1'art, suivant les applications en visa- 
gees et sans s'ecarter pour cela de 1'esprit de Tin- 
vention. 

RESUME 
L'invention a pour objet : 

1° Un procede pour grouper des articles, tels 
que des paquets en vue de leur emballage dans 
des boites en carton, qui consiste a reunir en ran- 
gees des paquets amenes successivement, lesdites 
rangees renfermant des nombres predetermines de 
paquets, et a disposer ces rangees par couches 
et /ou par piles en vue de leur mise en boite, lesdits 
paquets etant maintenus en permanence en rangees 
ordonnees en les retenant entre au moins une paire 
d'organes de retenue paralleles et ecartes les uns 
des autres; 

2° Un mode de mise en oeuvre du procede sui- 
vant 1°, dans lequel les articles precites sont de 
forme allongee et dans lequel les organes de retenue 
precites sont paralleles aux axes longitudinaux 
desdits articles; 
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3° Un autre mode de mise en oeuvre du procede 
suivant 2 n , dans lequel les articles precites sont 
groupes et maintcnus en permanence avec leurs 
axes longitudinaux en position verticaie ; 

4° Un procede suivant Tun quelconque des para- 
graphes precedents, dans lequel on deplace latera- 
lement, k partir d'un poste coramun, chaque rangee 
reunie de paquets pour former une couche d'au 
moins deux rangees colaterales de paquets; 

5° Un mode de mise en oeuvre du procede sui- 
vant Tun quelconque des paragraphes precedents, 
dans lequel on forme une couche d'au moins deux 
rangees de paquets, on deplace la couche ainsi for- 
mee hors du plan ou elle a ete rassemblee, puis 
on repete cette operation pour former un empilage 
d'au moins deux couches de paquets; 

6° Un procede suivant 4° ou 5°, qui consiete a 
deplacer lateralement deux rangees consecutives de 
paquets pour former une couche de deux rangees 
cote h cote, a deplacer cette couche, a former une 
autre couche avec deux autres rangees de paquets 
et a reunir les deux couches Tune au-dessus de 
Tautre pour former un empilage de paquets; 

7° Tout procede d'emballage de paquets dans des 
boites en carton presentant, separement ou en com 
binaison, Tune ou plusieurs des caracteristiques de- 
critcs dans les paragraphes 1° a 6° du present 
resume; 

8° Une machine pour grouper des paquets, en 
vue de leur emballage dans des boites en carton, 
qui comprend : un con voyeur amenant les paquets 
a un poste de groupement; des moyens pour reunir 
les paquets en rangees renfermant chacune un nom- 
bre predetermine de paquets; des moyens pour 
mettre ces rangees en couches et/ou en piles en vue 
de Tencartonnage ; et au moins une paire d'organes 
de retenue paralleles et ecartes Tun de 1'autre, qui 
est disposee au poste de groupement et qui main- 
tient en permanence les paquets suivant des ran- 
gees ordonnees; 

9° Un mode de realisation d'une machine sui- 
vant 8°, dans laquelle le convoyeur precite amene 
individuellement les paquets au poste de groupe- 
ment a partir d'une ensacheuse, ou machine d'em- 
paquetage analogue; 

10° Un autre mode de realisation d'une machine 
suivant 9°, dans lequel le convoyeur precite com- 



porte des disposilifs de serrage permettant de pin-, 
cer les paquets individuels et adaptes a liberer auto- 
matiquement ces paquets au poste de groupement 
et a proximite immediate ou meme contre le paquet 
precedent; 

11° Une machine suivant Tun quelconque des 
paragraphes 8° et 10°, dans laquelle les paquets 
sont reunis en rangee sur un convoyeur sans fin 
divise par des cloisons en compartiments qui con- 
tiennent le nombre predetermine de paquets cons- 
tituant une rangee; 

12° Un mode de realisation d'une machine sui- 
vant 11°, dans lequel les paquets formant les ran- 
gees dans les compartiments precites sont deplaces 
lateralement par des organes pousseurs sur un 
convoyeur transversal; 

13° Un autre mode de realisation d'une machine 
suivant 11° et 12°, dans lequel les paquets sont 
groupes en rangees de 8 paquets, ces rangees etant 
deplacees lateralement pour disposer trois rangees 
cote a cote; 

14° Une machine suivant 12° ou 13°, qui com- 
prend : des moyens pour deplacer vers le bas la 
couche de paquets; des moyens pour grouper une 
autre couche de paquets; ainsi que des moyens 
pour deplacer vers ie bas cette seconde couche 
j usque sur la premiere couche afin de constiluer 
un empilage de deux couches de paquets ; 

15° Un mode de realisation d'une machine sui- 
vant 14°, qui comprend des verins ecartes Tun de 
I'autre et entre lesquels est maintenu Tempilage 
precite, ladite machine comprenant egalement des 
moyens pour actionner lesdits verins afin de trans- 
porter transversalement les paquets empiles dans 
un carton ouvert; 

16° Un autre mode de realisation d'une machine 
suivant 15°, qui comporte des moyens pour fermer 
et sceller le carton ; 

17° A titre de produit industriel nouveau, toute 
machine pour grouper et encartonner des paquets 
presentant, separement ou en combinaison. une ou 
plusieurs des caracteristiques decrites, notamment 
dans ies paragraphes 8° a 16° du present resume. 
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